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BASIC-ABSTRACT: 

Melt-spinning apparatus for the spinning of multi -component , 
especially 

two - component , monofil or mult if il polymeric yarns, in which units 
containing 

separately heated and thermally insulated pump blocks, metering pumps 
and 

spinneret block assemblies, as disclosed in EG. 63, 117 / the 
essential 

difference and novelty residing in the use of a screw extruder in 
place of a 

grid melter. Either two separately heated extruders, insulated from 
each 

other, are included in a common unit or where suitable both are 
assembled in a 

single unit with electrical heaters in parallel, with a common 
control unit. 

The speed of the extruder is controlled by an infinitely variable 
gear between 

the motor and the common drive shaft for the assembly of units, the 
extruder 

for each type of polymer having a separate drive shaft. 
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Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponentenfaden und -fasern 


1 \ 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erspinnen 
von Mehrkomponentenfaden und -fasern, vorzugsweise 
von Bikomponentenfaden und -fasern, aus synthetischen 
linearen Hochpolymeren, wie beispielsweise Polyamiden 
und Polyestern. nach dem Schmelzspinnverfahren. 
Es ist bereits eine Spinn vorrichtung zur Herstellung von 
Mehrkomponentenfaden bekannt, bei der mittels geteii- 
ter Aufschmelzroste mit getrennten Heizsystemen die 
beiden Polymerkomponenten getrennt aufgeschmolzen 
werden.' 'Die Schmelzen werden anschlieBend zu den 
Dusenpaketen gefordert, wo sie sich zu einem zusam- 
rhengesetzten Faden vereinigen. Die Komponenten kon- 
nen dabei im Faden in Form von Segmenten oder in 
Form einer Kern-Mantel : Struktur angeordnet werden. 
Weiter ist eine Spinnvorrichtung bekannt, bei der Grup- 
penroste verwendet werden, die sich in der Mitte zwi- 
schen den linken und rechten Spinnkopfen einer zwei- 
seitigen Spinnmaschine in der - Weise befinden, daB 
. immer abwechselnd Schmelzroste fur die einzelnen Kom- 
ponenten angeordnet sind. Mittels Druckpumpen werden 
die beiden Komponenten uber sternformig angeordnete 
Schmelzeleitungen getrertnt zu vier Spinnstellen dosiert. 
Es ist weiterhin bekannt, Bikomponentenfaden zu er- 
zeugen, indem der Schmelzestrom elnes Polymeren in 
zwei Teilstrome aufgeteilt .wird, die einer unterschied- 
lichen Warmebehandlung unterzogen und in der Duse zu 
einem einzigen Faden wieder vereinigt werden. 
Die bekannten Vorrichtungen sind mit wesentlichen Man- 
geln behaftet. Beim geteilten Aufschmelzrost ergeben 
sich Schwierigkeiten ' bei Verwendung von solchen Poly- 


meren, die sich in Schmelzwarmen, Spinntemperaturen 
usw. stark unterscheiden. Die Anwendung der Gruppen- 
roste macht sich nachteilig beim Ausfall bzw. Stillstand 
einer oder mehrerer Spinnstellen bemerkbar, weil dann 
5 unterschiedliche Schmelzeverweilzeiten entstehen. Durch 
eine Veranderung der Verweilzeiten entstehen Anderun- 
gen der Durchschnittspolymerisationsgrade der Kompo- 
nenten, die zu einer nicht konstanteh Krauselausbildung 
in den ersponnenen Faden fuhren. AuBerdem* sind be- 

10 heizte Schrhelzeverteilungsleitungen erforderlich, die die 
Vorrichtung komplizieren. Die unterschiedliche thermi- 
' sche Behandlung der Schmelzestrom e ist nfcht geeignet 
bei Verwendung von chemisch unterschied lichen Aus- 
gangspolymeren. 

is Zweck der Erfindung ist es. eine Vorrichtung zu ent- 
wideln, mit der Mehrkomponentenfaden einfach und 
betriebssicher hergestellt werden konnen und die die 
obengenannten Mangel nicht aufweist. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine solche 

20 Aufschmelzvorrichtung zur Erzeugung von Mehrkompo- 
nentenfaden und -fasern zu schaffen, die ein getrenntes 
Aufschmelzen der Polymerkomponenten, .eine unter- 
schiedliche Abschmelzmenge je Zeiiteinheit, eine unab- 
hangig voneinander einstellbare Schmelzetemperatur 
23 . fur die einzelnen Komponenten und konstante physika- 
lisch-chemische Eigenschaften der Polymerschmelzen ga- 
rantiert. Die Vorrichtung soli fur unterschiedliche Poly- 
mere verwendbar sein und einen einwandfreien Faden- 
bildungsprozeB ermoglichen. # 

.30 Die erfindungsgemaBe Spinnvorrichtung besteht aus zwei 
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EinzeJextrudem mit zwei daran druaVdicht befestigten 
Pumpenblocken mit Dosierpumpen und einem Dusen- 
blodc mit den Dusenpaketen, wobei alle Elemente zu 
einer kompatcten Boueinheit zusammengefaBt i/nd von 
einem Isoliermantel umgeben sind. * 5 
Als Extruder werden zwei vertikale, nebeneinander an- 
geordnete Extruder rmt getrennt einstellbaren Heizsyste- 
men zur getrennten Temperoturregelung der einzelnen 
Extruderheizzonen verwendet Zwischen den Extrudern ist 
eine Warmeisolierschicht angebracht, die einen Warme- 10 
ubergang zwischen. den beiden Extrudern verhindem 
soil. 

Der Antrieb der beiden Extruderschnecken kann uber 
stufenlos regelbare Einzelantriebe getrennt oder uber 
einen gemeinsamen Antrieb erfolgen, bei dem'die Dreh- 15 
zahl beider Schnecken wiederum unabhangig vonein- 
ander stufenlos oder abgestuft regelbar ist. Der Antrieb 
von mehreren Spinnsteilen oder einer gonzen Spinn- 
maschine erfolgt zweckmaBigerweise uber WinkelgeViebe 

. von Hauptantriebswellen her, die wiederum in der ge- 20 
nannten Weise angetrieben werden. Dadurch ist es mog- 
lich, die Drehzahl beider Extruder syrichron im gleichen 
Verhaltnis bei gleichbleibendem Forderverhaltnis der 
Komponenten oder bei gleichbleibendem Gesamtforder- 
volumen beider Komponenten das Volumenverhaltnis der 25 

/ Komponenten oder beide Parameter in Abhdngigkeit 
von den proktischen Erfordernissen gleichzeitig zu ver- 
andern. 

Unterhalb an jedem der beiden Einzelextruder schlleBt 
sich ein Pumpenblock an, der an den Extrudern druck- 30 
dicht \befestigt ist und der zur Dosierung der Spinn- 
komponenten zu den Dusenpaketen eine, zwei oder mehr 
Zweistrompumpen oder Mehrstrompumpen besitzt, je 
nadi der je SpinnsteJIe zu erspinnenden Anzahl von 
Faden. Die beiden Pumperjblocke besitzen eigene e!ek- 35 
trische Heizsysteme und sind voneinander und vom dar- 
unter angeordneten Dusenblock thermisch isoliert. 
An den beiden Pumpenblocken ist nach unten hin ein 
gemeinsamer Dusenblock druckdicht befestigt. Der 
. Dusenblock besitzt ebenfalls eine eiektrische Heizung, er 40 
ist fiir das Mehrfachspinnen' von Bikomponentenfaden 
und -fasern konstruiert und kann zwei, vier oder mehr 
Dusenpakete aufnehmen. Die Dusenpakete sind dabei 
so dhgeordnet, dqB die Schmelzwege von den Dosier- 
pumpen bis zu jedem Dusenpaket gleich lang sind. Urn 45 
eine starke Veranderung der Schmelzetemperaturen im 
Dusenblock bzw. den Dusenpaketen zu verhindern, sind 
die Schmelzeverweilzeiten in diesen sehr kurz' gehalten. 
Die Schmelzeeintrittskanale fiir die Komponenten in die 
Dusenpakete sind je nach Konstruktion des Diisen- 50 
paketes in Abhangigkeit vom zu erspinnenden Fadentyp 
und der Querschnittsverteilung der Komponenten im 
Faden unterschiedlich. Durch einfachen Austausch der 
Dusenblocke konnen mit der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung alle gewunschten Fadentypen, wie monofile oder 55 
po!yfi!e Faden mit Kern-Mantel-, Segment- oder ge- 
mischter Struktur, bei denen einzelne Kapillaren des 
Fadenbundels entweder dus. Komponente A oder aus B 
bestehen, hergestellt werden. Durch gleichzeitigen Aus- 
tausch von Pumpenblocken und Dusenblock konnen zwei, 60 
vier oder mehr Bikomponentenfaden je Spinnstelle er- 
sponnen werden. 

Bei Verwendung von Polymersystemen, zu deren Ver- 
spinnung gleiche Spinntemperaturen angewandt werden 
und bei denen spezifische Warmen, Schmelzwarmen usw. 65 


sich mcht wesentlich unterscheiden, konnen die beiden 
Extruderschnecken in einem Zylinderblodc mit gleichen 
Heizzonen fur beide Extruder angeordnet werden. Der 
Pumpenblock wird in diesem Fall ungeteilt ausgefuhrt 
und enthalt sowohl die Dosierpumpen fur die Kompo- 
nente A als auoh die Dosierpumpen fiir die Komponente 
B und in seinem Unterteil die Dusenpakete. Die Warme- 
isolierschichten zwischen den Extrudern und der sepa- 
rate Dusenblock entfallen. Der Pumpenblock besitzt eine 
einheitliche eiektrische Heizung. Die Konstruktion der 
Spinneinheiten wird dadurch wesentlich vereinfacht. 
Die erfindungsgemaBe Extrusionsspinneinrichtung zur 
Herstellung* von Mehrkomponentenfaden und -fasern be- 
sitzt alle die Vorteile, die Zwangsfordereinrichtungen 
gegenuber Aufschmelzrosten aufweisen, insbesondere die 
absolute Konstanz der Verweilzeiten der Schmelzen im 
Spinnkopf. Dies ist bei* der Herstellung von Mehrkompo- 
nentenfaden fur eine konstante Krduselausbildung von 
groBer Bedeutung. Durch die Verwendung von Einzel- 
aufschmelzorganen an Stelle von Gruppenschmelzorga- 
nen entfallen bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
entsprechende beheizte Schmelzeleitungen. Durch die ge- . 
trennte Einstellmoglichkeit fur die Abschmelz- und For- 
derleistung der Einzelextruder konnen alle herkomm- 
lichen Titer sowie beJiebige Mengenverhaltnisse der 
Komponenten im Faden auf ein- und derselben Spinn- 
vorrichtung ersponnen werden. Die getrennte Tempero- 
turregelung fur die Schmelzen gestattet die Verwendung 
der Vorrichtung auch bei Polymersystemen, die erheb- 
liche Unterschiede der Komponenten bezuglich. spezi- 
fischer Warme, Schmelzwarme usw. aufweisen oder zu 
deren gemeinsamer Verspinnung unterschiedliche Spinn- 
temperaturen erforderlich sind. Die' Spinnvorrichtung ist 
fiir das Mehrfachspinnen geeignet, wobei durch ein- 
fachen Austausch der Pumpenblocke und des Dusen- 
blocks vom Doppel- auf das Vierfachspinnen usw. uber- 
gegangen .werden kann. Durch einfachen Austausch der 
Dusenblocke konnen Faden mit Kern-Mantel-, Segment- 
oder mit gemischter Struktur ersponnen werden. 
Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausfuhrungs- 
beispiel erlautert werden. In den dazugehorigen Zeich- 
nungen zeigen: 

Fig. 1: einen iangsschnitt durch eine Spinneinheit mit 
zwei Einzelextrudern, 

Fig. 2: einen Schnitt nach der Linie A-A nach Fig. 1 
beim Vierfachspinnen, 

Fig. 3: einen Schnitt nach der Linie A-A nach Fig. 1 
beim Doppelspinnen, 

Fig. 4: ein Schema fiir^eine sechsstellige Spinnmaschine, 

Fig. 5: einen Langsschnitt durch eine Spinneinheit mit. 
ungeteiltem Pumpenblock. 

Eine Spinneinheit mit zwei Vertikal-Einzelextrudern 1; 2, 
zwei daran befestigten Pumpenblocken 15; 16 und ein 
Dusenblock 21 sind zu einem Spinnblock zusammenge- 
faBt und in einem Isoliermantel 25; 26 untergebracht 
(Fig. 1). Die Zufuhrung der Spinnkomponenten zu den 
Extruderschnecken 3; 4 erfolgt uber die Zufiihrungslei- 
tung 7 fur die Komponente A und uber die Zufuhrungs- 
leitung 8 fiir die Komponente B. Der Antrieb der 
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Schnedcen 3; 4 erfolgt getrennt von den Motoren 9; 10 
fiber stufenlos regelbore Getriebe 11; 12 und Winkel- . 
getriebe 13; 14. Die Beheizung der Extruder. 1; 2 erfolgt 
getrennt fiber die Zylinderheizzonen 5; 6. Unterholb der 
Extruder 1; 2 sind zwei Pumpenblocke 15; 16 ongebrd- S 
net, die fur das Doppelspinnen mit je einer und fur das 
VierfaaSspinnen mit je zwei Zweistrompumpen 17; 18 
cusgerfistet sind, die fiber die Pumpehwellen 19; 20 
fiber abgestuft regelbare Getrieoe von einer Hauptan- 
triebswelle angetrieben werden. Vom Ausgang jeder 10 
Extruderschnedce 3; 4ffihrt je ein Schmelzedrudckqnal zu 
jeder Zweistrompumpe 17; 18. Jede Zweistrompumpe 
17; 18 besitzt je zwei Schmelzeausgange, fiber die die 
Kompohenten A; B getrennt zum DfisenbJodc 21 mit den 
Dusenpaketen 22 dosiert werden. Die Pumpenblodce 15 
15; 16 besitzen eigene elektrische Heizsysteme 27; 28. 
Extruder 1 und Pumpenblodc 15 sind thermisch zu einer 
Einheit zusammengefaBt, ebenso Extruder 2 mit Pumpen- 
blodc 16. Zur Warmeisolierung gegeneinander ist zwi- 
schen diesen eine Warmeisolationsschicht 23 angebracht 20 
und zur Warmeisolation gegen den Dusenblodc 21 die 
Isolierschicht 24, wodurch erreicht wird, daB die Schmelze- 
temperaturen der Komponenten A; B am Eintritt in den 
p.usenblock 21 unterschiedlich eingestellt werden kon- 
nen entsprechend den jeweiligen Erfordernissen. Der 25 
Dusenblodc wiederum besitzt ebenfalls eine eigene elek- 
trische Heizung 29, Extruder 1; 2, Pumpenblodce 15; 16 
und Dusenblook 21 sitzen in einem zweigeteilten Warme- 
' isoliermantel 25; 26. 

Beim Vierfachspinnen sitzen in jedem Pumpenblodc 30 
15; 16, die gegeneinander durch die Warmeisolierschicht 
23 und nach auBen hin durch den Warmeisoliermantel 26 
isoliert sind, je zwei Zweistrompumpen 17; 17/1 bzw. 
18; 18/1 (Fig. .2). Vom Extruder 1 fuhren je eine Schmelze- 
leitung zu Pumpe 17; 17/1, von Extruder .2 je eine 85 
Schmelzeleitung zu Pumpe 18; 18/1. Je ein Schmelze- 
drudckanal von. 17 bzw. 17/1 und 18 bzw. 18/1 fuhren zu 
den vier in Reihe angeordneten Dusenpaketen 22/1 bis 
22/4 des Dusenblockes 21, wobei die Schmelzewege zu 
alien Dusenpaketen gleich lang sind. 40 
Beim Doppelspinnen ist in jedem Pumpenblodc 15; 16 
je eine Zweistrompumpe 17; 18 untergebracht, die die 
Komponenten A; B getrennt zu den Dusenpaketen 
22/1; 22/2 des Dusenblockes 21 dosieren (Fig. 3). 
Die Anzahl Spinneinheiten 30 einer Spinnmaschine mit 45 
entsprechenden getrennten Antrieben fur, die. Extrude r- 
schnedcen und Dosierpumpen kann beliebi'g vergroBert 
werden (Fig. 4). Der Antrieb der Extruderschnecken fur 
Komponente A erfolgt von der Hauptantriebswelle 31 
fiber Winkelgetriebe 13 mit Ausruckvorrichtung zum 50 
separaten Ein- und Ausrudcen einzelner Extruder; der 
Antrieb der Extruderschnecken 4 fur die Komponente B 
erfolgt von der Hauptantriebswelle 32 fiber Winkelge- 
triebe 14. Dber Kupplungen 33; 34 kann eine beliebige 
Anzahl von Spinnstellenantrieben hinzugefugt werden. 55 
Der Antrieb der Dosierpumpen erfolgt fiber die Pumpen- 
wellen 19; 20 von gemeinsamen Pumpenantriebswellen 
fiber abgestuft regelbare Getriebe (in der Figur nicht 
dargestellt). 

Bei einer Spinneinheit mit ungeteiltem Pumpenblodc und 60 
gemeinsamer Verspinnung von Polymeren hat man etwa 
gleiche spezifische Warmen, Schmelzwarmen und Spinn- 
temperaturen (Fig. 5). Die Heizzonen 5; 6 der Extruder 
1; 2 werden parallel geschaltet und von gleichen Reglern 
geregelt. Audi eine Unterbringung der beiden Extruder- 65 


schnedcen 3; 4 in einem Zylinderblock mit gemeinsamen 
Heizbandem fur die Heizzonen beider Extruderschnecken 
ist moglich. Uriterhalb der beiden Extruder 1; 2 ist der 
urigetetJte Pumpenblodc 35 mit den Dosierpumpen 17 ffir 
Komponente A und den Dosierpumpen 18 fur Kompo- 
nente B angeordnet mittefs derer die Komponenten zu 
den im Unterteil des Pumpenblodces in Reihe angeord- 
neten Dusenpaketen 22 dosiert werden. Pumpenblodc 35 
besitzt eine elektrische Heizung 36. . 


Patentdnsprfiche: 

1. Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponenten- 
faden und -fasem, vorzugsweise' von Bikomponenten- 
faden und -fasern, aus synthetischen linearen Hochpoly- 
meren nach dem Schmelzspinnverfahren, unter Verwen- 
dung von getrennten Aufschmelzorganen fur die Polymer- 
komponenten, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich- 
tung, bestehend aus zwei Einzelextrudem (1; 2) mit 
zwei da ran drudcdicht befestigten Pumpenblocken (15; 
16) mit Dosierpumpen (17; 18) und einem Dusenblodc 
(21) mit DOsenpaketen (22), zu einer kompakten Bau- 
einheit (30) zusammengefaBt und von einem Isolier- 
mantel (25; 26) umgeben ist. 

1 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzelextruder (1; 2) getrennte elektrische Zylin- 
derheizungen (5; 6) mit getrennt einstellbaren Heizzonen 
und eine dazwischen liegende Warmeisolierschicht (23) 
aufweisen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Extruderschnecken (3; 4) von den . 
Motoren (9; 10) fiber stufenlos regelbare .Getriebe (11; 
12) und Winkelgetriebe (13; 14) angetrieben werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pumpenblocke (15; 16) getrennt ein- 
stellbare elektrische Heizungen (27; 28) aufweisen, vom 
darunter angeordneten Dusenblodc (21) und gegenein- 
ander durch eine Warmeisolierschicht (24; 23) abge- 
schirmt sind, die Pumpenblocke (15; 16) austauschbar 
sind. und je Pumpenblodc eine, zwei oder mehr Zwei- 
oder Mehrstrompumpen (17; 18) besitzen, die fiber die 
Pumpenwellen (19; 20) fiber regelbare Getriebe ange- 
trieben werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein gemeinsamer Dfisenblock '(21) drudc- 
dicht an den Pumpenblocken (15; 16) befestigt von die- 
sen durch eine Warmeisolierschicht (24) getrennt und mit 
eigener elektrischer Heizung (29) versehen sowie aus- 
tauschbar angeordnet ist und ein, zwei oder mehr 
Dusenpakete (22) aufweist und die Schmelzewege von 
den Dosierpumpen bis zum Dusenpaket gleich lang 
sind. 

6. Vorrichtung zum Erspinnen von Mehrkomponenten- 
faden und -fasem, vorzugsweise Bikomponentenfaden 
und -fasern, aus synthetischen linearen Hochpolymeren 
nach dem Schmelzspinnverfahren, unter Verwendung von 
getrennten Aufschmelzorganen ffir die Polymerkompo- 
nenten, dadurch gekennzeichnet, daB bei' Verwendung 
von Polymeren mit etwa gleichen spezifischen Warmen, 


63117 


. 7 

Sdimelzwarmen und Schmefztemperoturen die Vorrich- 
tung aus zwei Bnzelextrudem (1; 2) mit einem daran 
driickdicht befestigten Pumpenblodc (35) mit den Dosier. 
pumpen (17; 18) und den Dusenpaketen (22) besteht, 
die zu einer kompokten Baueinheit (30) zusammenge- 
faBt sind und von einem Isoljermantel (25; 26) umgeben 
werden. 


8 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzel extruder (1; 2) gemeinsame oder gemein- 
sam geregelte Zylinderheizungen (5; 6) besitzen. 

5 8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der gemeinsame Pumpenblock (35) eine elektrische 
Heizung (36) besitzt. 


Hi'erzu 3 Glatt Zelchnungen 
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